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Shaped sheet producing process involves using deforming roll on edge of sheet 
forming flange of less thickness than initial thickness of workpiece 



Abstract: 

The shaped sheet producing process involves using a deforming roll (1) on the 
edge of the sheet (2) to produce a flange pointing away from the sheet plane of 
less thickness than the initial thickness of the workpiece (u) from the sheet edge. 
A translatory movement takes place between the sheet and the deforming roll. 
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Die folgenden Angaben aind dan vom Anmelder eingaraichten Unterlagen antnommen 

@ VerFahren zum Herstellen profilierter Bleche mit mindestens einem von der Blechmittelebene wegweisenden 
Flansch im Randbereich 

@ Verfahren zum Herstellen von profillerten Blechen mit 
mindestens einem von der Blechmittelebene wegweisen- 
den Flansch i m Randbereich durch Walzprofilieren, wobei 
durch mindestens eine am Randbereich des Bleches an- 
greifende Umformwaize die Flansche aus dem Blechrand 
geformt werden und wobei in gleichbleibendem oder va- 
riierendem Abstand zur Umformwaize zwei Hilfswalzen 
angeordnet sein konnen, dadurch gekennzeichnet, dass 
durch die Hilfswalzen Druckspannungen in die Umform- 
zone induziert werden und der Blechrand durch die Hilfs- 
walzen in einer zur Mittelebene definierten Position ge- 
halten wird. 



s 

CO 

o 
o 



BUNDESDRUCKEREI 01.02 101690/329/1 



14 




DE 100 39 



[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel- 
len von profilierten Blechen mit mindestens einem von der 
Mittelebene wegweisenden Flansch im Randbereich durch 5 
einen Umformvoigang, wobei mittels einer am Rand des 
Blechs angreifenden Umformwalze die Flansche aus dem 
Blechrand geformt werden und wobei in definiertem Ab- 
stand zur Umformwalze zwei Hilfswalzen beidseitig am 
Blech angreifen. '0 
[0002] Sole he profilierten Bleche werden herkommlich 
durch Walzprofilieren hergestellt, wobei im zu profitieren- 
den Blech eine in der Langsrichtung des Bleches verlau- 
fende Falte erzeugt wird und diese anschlieBend an der 
Trennebene verschweiBt wird. Dieses Verfahren ist gekenn- 15 
zeichnet durch lange ProzeBzeiten und viele ProzeBschritte. 
Zusatzlich ist die Blechdicke im Fianschbereich nicht vari- 
ierbar. Eine weitere Moglichkeit zur Herstellung der be- 
schriebenen profilierten Bleche ist das Strangpressen eines 
erwarmten Materialblocks, wobei bei diesem Verfahren ho- 20 
her WerkzeugverschleiB auftritt und nur eingeschrankle 
Werkstucklangen erzielbar sind. 

[0003] Neuere Entwicklung in der Blechumformtechnik 
haben gezeigt, dass durch das Aufspalten des Randbereiches 
eines Bleches in der Blechebene die Moglichkeit besteht, 25 
Profile mit zwei von der Blechebene wegweisenden Flan- 
schen herzustellen. 

[0004] Mehreren bekannten Verfahren zum Spalten von 
Werkstoffen ist gemeinsam, dass mittels einer scharfkanti- 
gen schmalen Spaltwalze der Rand eines rotationssymmetri- 30 
schen Workstuckes gespalten wird (DE41 15 423, 
DE4000 602A1), Die hierbei im Spaltgrund erzeugten 
Zugspannungen fUhren zur Ausbildung eines in der Blech- 
ebene verlaufenden Risses, der der Spaltwalze vorauslSuft 
und die Spaltung des Materials bewirkt. 35 
[0005] Es ist bekannt, zum Aufspalten von rotierenden 
Blechronden ein Verfahren einzusetzen, welches durch den 
Einsatz von zwei Hilfswalzen und einer stumpfwinkligen 
Spaltwalze zur Herstellung beidseitig napfformiger, rotati- 
onssymmetrischer Bauteile verwendet werden kann 40 
(DE 196 23 866 C2). Hierbei werden den verfahrenswirksa- 
men Spannungen Druckspannungen iiberlagert, so dass 
Rissbildungen im Werkstoff vermieden werden. 
[0006] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren auszu- 
bilden, welches die Fertigung von profilierten Blechen mit 45 
mindestens einem von der Blechmittelebene wegweisenden 
Flansch mit definierter Wandstarke erlaubt. 
[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch ge- 
lost, dass die Werkzeugrolle eine Umformwalze ist, dass 
durch eine translatorische Relativbewegung des Werksiuk- 50 
kes zu der Rotationsachse der Umfomiwalze ein Umform- 
vorgang stattfindet. 

[0008] Den in der Umformzone durch die Umformwalze 
erzeugten Spannungen konnen durch an der Blechoberfla- 
che angreifende Druckwalzen Druckspannungen iiberlagert 55 
werden, die einerseits das Werkstuck positioniercn und an- 
dererseits durch die iiberlagerten Druckspannungen jegliche 
der Umformwalze vorauseilende Rissbildung verhindem. 
Die Werkstiickumformung mit Einsatz der Druckwalzen er- 
folgt somit ausschUeBlich durch einen RieBvorgang. Hier- 60 
bei konnen die an der Umformung beteiligten Walzen durch 
Reibung mit dem Blech rotieren oder mindestens eine an der 
Umformung beteiligte Walze kann angetrieben sein. 
[0009] Zur Herstellung von profilierten Blechen mit zwei 
von der Blechebene wegweisenden Flanschen muss in min- 65 
destens einer diskieten Umformstufe die Ausbildung der 
Flansche umgesetzt werden. Hierbei steigt die duich die Po- 
sition der Umformwalze definierte Spalttiefe mit der Anzahl 
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der Umformstufen an. 

[0010] Durch weitere Verarbeitungsschritte ist die Her- 
stellung geschlossener Profile mit mehreren abgeschlosse- 
nen Hohkaumen moglich. Hierbei werden die erzeugten 
Profile mit zwei von der Blechebene wegweisenden Ran- 
schen durch nachfolgende Biegeoperationen zu geschlosse- 
nen Profilen mil mindestens einem Hohlraum umgeformt 
und durch mindestens eine Fugeoperation verschweiBt. 
[0011] Die Erfindung ist in einem Ausfiihrungsbeispiel in 
der Zeichnung dargestellt. Es zeigt Fig. 1 in schematischcr 
Darstellungsweise eine Vorrichtung zur Umformung eines 
Bleches in ein Bauteil mit zwei von der Blechebene weg- 
weisenden Ranschen. 

[0012] Fig. 2 in schematischer Darstellungsweise eine 
Vorrichtung zur Umformung eines Bleches in ein Bauteil 
mit einem von der Blechebene wegweisenden Ransch, des- 
sen Dicke kleiner als die Blechdicke des Ausgangsquer- 
schnittes ist. 

[0013] Fig. 3 in schematischer Darstellungsweise zur Po- 
sitionierung des Werkstiickes wahrend des Umformvorgan- 
ges. 

[0014] Fig. 4 in schematischcr Darstellungsweise eine 
Vorrichtung zur Umformung eines Bleches in ein Bauteil 
mit zwei von der Blechebene wegweisenden Ranschen. 
[0015] Fig. 5 einen Auschnitt eines aus einem ebenen 
Blech durch die Erfindung herstellbaren Profiles mit zwei 
von der Blechebene wegweisenden Flanschen. 
[0016] Fig. 6 in schematischer Darstellungsweise eine 
beispielhafte Stadienfolge zur Herstellung eines geschlosse- 
nen Profilquerschnitts mit zwei Hohlraumen mit Hilfe der 
Erfindung Fig. 7 in schematischer Darstellungsweise eine 
beispielhafte Stadienfolge zur Herstellung eines geschlosse- 
nen Profilquerschnitts mit einem weiteren innenliegenden, 
geschlossenen Profilquerschnitt. 

[0017] Die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung weist eine 
Umformwalze (1) und zwei Druckwalzen (3) auf. Das 
Werkstuck (2) wird durch die Umformwalzen sowie die 
zwei Druckwalzen so umgeformt, dass zwei Ransche (2a) 
erzeugt werden. Die Breite der Flansche (2a) wird durch den 
Abstand der Uinfonnwalze (1) zu den Druckwalzen (3) de- 
finiert. Das Werkstuck (2) wird wahrend des Umformvor- 
ganges translatorisch in Richtung z bewegt. Zur inkremen- 
tellen Ausbildung der Flansche (2a) ist mindestens eine Um- 
formstufe notig. Im Falle der Verwendung mehrerer Um- 
formstufen werden mehrere der in Fig. 1 beschriebenen Vor- 
richtungcn in Scrie angeordnet, wobei die eingestellte Spalt- 
tiefe in einer Vorrichtungen groBer als die in der vorherge- 
henden Vorrichtung eingestellten Spalttiefe ist. 
[0018] Die in Fig. 2 dargestellte Vorrichtung weist eben- 
falls eine Umformwalze (1) und zwei Druckwalzen (3) auf. 
Das Werkstuck (2) wird durch die im Vergleich zu Fig. 1 un- 
terschiedlich angeordneten Walzen (1,3) zu einem Werk- 
stuck mit einem von der Blechebene wegweisenden Ransch 
(2a) umgeformt. Die Breite des Flansches wird durch den 
Abstand der Umformwalze (1) zu den Druckwalzen (3) be- 
stimmt. Eine Kombination der durch die in Fig. 1 und Fig. 2 
beschriebenen Vorrichtungen beispielsweise erlauterten 
Verfahren kann zur Herstellung von Bauteilen mit zwei un- 
terschiedlich langen, von der Blechebene wegweisenden 
Raschen (2a) verwendet werden. 

[0019] Die in Fig. 3 dargestellte Vorrichtung beschreibt 
beispielhaft die Positionierung des Werkstuckes (2) vor, 
wahrend und nach der Umformung. Die Umformwalze (1) 
abt wahrend der Umformung Krafte auf das WerkstUck (2) 
aus. Die Fiihrungsrollen (5) positioniercn das Werkstuck in 
die Richtungen x und y. Die Ffihrungsrollen (5) konnen an- 
getrieben sein Oder passiv durch Reibung mit dem Wcrk- 
stttck (2) rotieren. 
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[0020] Die in Fig. 4 dargestellte Vorrichtung weist eine 
spitzwinklige Umformwalze (la) auf. Das Werkstuck (2) 
wird durch die Umformwalze (la) so umgeformt, dass ein 
Bauteil mil zwei von der Blechebene wegweisenden Flan- 
schen (2a) entsteht. 5 
[0021] Der in Fig. 5 dargestellte Profilausschnitt zeigt bei- 
spielhaft ein mit Hilfe der Erfindung herstellbares langsori- 
entiertes Profil mit zwei von der Blechebene wegweisenden 
Ranschen. 

[0022] Die in Fig, 6 dargestellte Stadienfolge verdeutlicht lO 
die Herstellung eines geschlossenen Profilquerschnitts mit 
zwei Hohlraumen mit Hilfe der Erfindung. Zuerst erfolgt die 
Umformung eines Bleches zu einem Bauteil mit zwei von 
der Blechebene wegweisenden Ranschen. Danach werden 
die Ransche zu einem geschlossenen Querschnitt umge- 15 
formt und an den Nahtstellen (6) verschweiBt. 
[0023] Die in Fig. 7 dargestellte Stadienfolge verdeutlicht 
die Herstellung eines geschlossenen Profilquerschnitts mit 
einem weiteren innenliegenden, geschlossenen Profilquer- 
schnitt mit Hilfe der Erfindung. Zuerst erfolgt die Umfor- 20 
mung eines Bleches zu einem Bauteil mit zwei von der 
Blechebene wegweisenden Ranschen. Danach werden die 
Ransche zu einem geschlossenen Querschnitt umgeformt 
und an den Nahtstellen (S) verschweiBt. 

25 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen von langsorientierten 
Werkstucken, dadurch gekennzeichnet dass mittels 
einer am Rand eines Bleches angreifenden Umform- 30 
walze (1, la) mindestens ein von der Blechebene weg- 
weisender Ransch (2a) mit geringerer Dicke als der 
AusgangswerkstUckdicke (u) aus dem Blechrand ge- 
formt wird und dass eine translatorische Relativbewe- 
gung zwischen dem Blech (2) und der Umformwalze 35 
(1, la) stattfindet. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass beidseitig an der Werkstuckoberfiache Druck- 
walzen (3) angreifen, die Druckspannungen in der Um- 
formzone erzeugen. 40 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Abstand zwischen der Umformwalze (1, 
la) und den Druckwalzen (3) w^hrend des Umform- 
vorganges konstant ist. 

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 45 
net, dass der Abstand zwischen der Umformwalze (1, 
la) und den Druckwalzen (3) w'ahrend des Umform- 
vorganges zeitlich varriert. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Umformwalze (1, la) 50 
in senkrechter Richtung zur Blechebene in der Mitte 
des Bleches (2) angreift. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Umformwalze (1, la) 

in senkrechter Richtung zur Blechebene (2) nicht in der 55 
Mitte des Bleches angreift. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Relativbewegung zwi- 
schen dem Blech (2) und der Rotationsachse der Um- 
formwalze (1, la) durch eine translatorische Bewegung 60 
des Bleches erreicht wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Relativbewegung zwi- 
schen dem Blech (2) und der Rotationsachse der Um- 
formwalze (1, la) durch eine translatorische Bewegung 65 
der Rotationsachse der Umformwalze erreicht wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dar 
durch gekennzeichnet, dass die Relativbewegung zwi- 
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schen dem Blech (2) und der Rotationsachse der Um- 
formwalze (1, la) durch eine Uranslatorische Bewegung 
der Rotationsachse der Umformwalze und eine transla- 
torische Bewegung des Bleches erreicht wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Umformwalze (1, la) 
in Richtung der Rotationsachse der Umformwalze 
symmetrisch gestaltet ist. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Umformwalze (1) in 
Richtung der Rotationsachse der Umformwalze nicht 
synunetrisch gestaltet ist. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Druckwalzen (3) in 
Richtung der Rotationsachse der Druckwalzen symme- 
trisch gestaltet sind. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Druckwalzen (3) in 
Richtung der Rotationsachse der Druckwalzen nicht 
symmetrisch gestaltet sind. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Blech (2) durch minde- 
stens eine Positionierrolle (5) in senkrechter Richtung 
zur Relativbewegung zwischen dem Blech und der Ro- 
tationsachse der Umformwalze (1, la) positioniert 
wird. 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 14, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Druckwalzen (3) in 
Richtung der Relativbewegung zwischen dem Blech 
(2) und der Rotationsachse der Umformwalze (1, la) 
raumlich versetzt angeordnet sind. 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 15, da- 
durch gekennzeichnet, dass zur Fertigung der Endgeo- 
metrie des Werkstuckes (2) mehrere Umformstufen in 
Serie angeordnet werden. 

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 16, da- 
durch gekennzeichnet, dass die durch die Erfindung er- 
zeugten Profile mit mindestens einem von der Blech- 
ebene wegweisenden Ransch durch weitere Umform- 
schritte und Fiigeoperationen zu geschlossenen Profi- 
len mil mindestens einem abgeschlossenen Hohlraum 
weiterverarbeitet werden. 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 17, da- 
durch gekennzeichnet, dass mit Hilfe einer Umform- 
walze (1, la) mindestens ein weiterer Ransch mit ge- 
ringerer Dicke als der Ranschdicke (u) aus mindestens 
einem erzeugten Ransch {2a) geformt wird. 
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